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Claims 

1 . A jig for fixing strand-like metal profile sections for cutting them into relatively long lengths, especially 
extruded profile sections deposited on a press discharge table, comprising one or more holding heads 
having contact ridges that hold the strand-like workpieces and that are disposed to move slidingly, 
characterized in that each holding head (20) is provided with a downwardly open U-shaped frame (23), in 
which there are displaceably disposed disks (24) which, as the holding head is being lowered onto the 
workpiece (22), can be displaced counter to the direction of movement of the holding head, while 
conforming to the workpiece contours. 

2. A jig according to claim 1, characterized in that the disks (24) can be compressed together if necessary 
by a clamping unit (25). 

3. A jig according to claim 2, characterized in that the clamping unit is formed from two clamping cylinders 
(25) disposed opposite one another on the disk frame (23) and applying force on the disks (24). 

4. A jig according to one or more of the preceding claims, characterized in that the holding head (20) is 
formed by the frame (23) containing the disks (24), together with a holding device (26) that guides the 
said frame, the disk frame (23) being displaceable in the direction of movement of the shears frame (16) 
by a pusher unit (27) disposed opposite the said disk frame on the holding device (26). 

5. A jig according to one or more of the preceding claims, characterized in that the holding heads (20) are 
retained on the shears frame (16) via compensating compression springs (28). 
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Patentanspriiche 



1. Vorrichtung zum Festlegen von strangformigen 
Metallprofilen beim Abtrennen von groBeren Lan- 
gen, insbesondere von auf einem Pressenauslauf- 5 
tisch abgelegten StrangpreBprofilen, bestehend aus 
einem oder mehreren Haltekopfen mit die strang- 
formigen Werkstucke halternden Andruckstegen, 
welche gleitbeweglich angeordnet sind, dadurch 
gekennzeichnet, daB jeder Haltekopf (20) einen 10 
unterseitig offenen, U-formigen Rabraen (23) auf- 
weist, in welchem Lamcllen (24) verschiebbar ange- 
ordnet sind, die beim Niederfahren des Haltekopfes 
auf das Werkstuck (22) entgegen der Bewegungs- 
richtung des Haltekopfes unter Anschmiegen an 15 
die Werkstuckkonturen verschiebbar sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch l f dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lamellen (24) bedarfsweise durch 
eine Spanpeinheit (25) zusammendruckbar sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB die Spanneinheit aus zwei einander 
gegenflberliegend am Lamellenrahmen (23) ange- 
ordneten und die Lamellen (24) beaufschlagenden 
Spannzylindern (25) gebildet ist 

4. Vorrichtung nach einem ode r mehreren der vor- 25 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB der die Lamellen (24) aufnehmende Rahmen 
(23) zusammen mit einer dicsen fuhrenden Halte- 
einrichtung (26) den Haltekopf (20) bildet, wobei 
der Lamellen: ahmen (23) durch eine an der Hake- 30 
einrichtung (26) angeo»"dnete c chubeinheit (27) ge- 
genuber diesem in Bewegungsrichtung des Sche- 
renrahmens(16) verschiebbar is* 

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche. dadurch gekennzeichnet, 35 
daB die Haltekopfe (20) uber Ausgleichsdruckfe- 
dern (28) am Scherenrahmen (16) gehaltert sind. 



Beschreibung 



40 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum 
Festlegen von strangformigen Metallprofilen beim Ab- 
trennen von groBeren Langen. insbesondere von auf 
einem Pressenauslauftisch abgelegten StrangpreBprofi- 
len, bestehend aus einem oder mehreren Haltekopfen 45 
mit die strangformigen Werkstucke halternden An- 
druckstegen, welche gleitbeweglich angeordnet sind. 

Schereinrichtungen zum Durchtrennen von Slrang- 
preBprofilen lassen sich problemlos nur dann verwen- 
den t wenn die StrangpreBprofiie einen syrametrischen 50 
Querschnitt aufweisen, da bei unsymmetrischen Quer- 
schnitten wahrend des Schneidvorgangs eine Verdre- 
hung der Profilstrange im Schnittbereich stattfindet, de- 
ren Drall sich in den Profilstrang selbst fortsetzt und 
eine bleibende Verformung ergibt. Dies ist insbesondere 55 
bei der Verwendung von Schereinrichtungen bei 
Strangpressen der Fall, da der ausgebrachte und auf 
dem Pressenauslauftisch aufliegende Profilstrang noch 
durch den StrangpreBvorgang selbst sich in einem war- 
men Zustand befindeu so daB der durch die Verdrchung 60 
eingebrachte Drall in den Endbereichen der Strangpro- 
file yerbleibt AuBerdem ist es bei den bekannten Scher- 
einrichtungen Oblich, das feststehende Gegenmesser so 
weit oberhalb der aus Graphitbalken bestehenden 
Querstege des Pressenauslauftisches bzw. des anhebba- 65 
reri Zwischentisches zwischen Presse und Pressenaus- 
lauftisch anzuordnen, daB auch das auf einem oder weni- 
ger gewelllen Bewegungspfad aus der Presse austreten- 



de Strangprofil mit der groBten Hohe das Feststehende 
Schermesser wahrend des StrangpreBvorganges unter- 
laufen kann. Beim Abscheren des Profiles durch das in 
Ruhelage unter die Anlageflache der Graphitbalken ab- 
gesenkte, bewegbare Schermesser wird damit zwangs- 
laufig das StrangpreBprofil im Schnittbereich bis zum 
feststehenden Gegenmesser aufgehoben. Dadurch ent- 
steht ein zusatzlicher Drall — der sogenannte Peit- 
schenschlag — im StrangpreBprofilende, der auch beim 
nachfolgenden Reckvorgang nicht mehr entfernt wer- 
den kann. Aus diesem Grund ist es insbesondere bei 
unsymmetrischen Profilquerschnitten ublich, statt einer 
Schereinrichtung eine Sage einzusetzen, deren Nach- 
teiie einerseits in einer hohen Gerauschentwicklung und 
andererseits insbesondere im groBen Spaneanfall zu se- 
hen ist Die auf dem Pressenauslauf liegenden Sagespa- 
ne konnen das nachfolgend ausgepreBte Profil oescha- 
digen. 

Aus der DD-PS 1 60 958 ist eine Vorrichtung zum 
Niederhaiten slrangf6rmiger Werkstflcke an Trenn- 
werkzeugen bekannt, die in einem durch eine Deckplat- 
te verschlossenen Aufnahmekorper nebeneinanderlie- 
gende Haltestucke aufweisen, von denen jedes aus ei- 
nem unteren DruckstQck, einem oberen DruckstOck und 
einem dazwischen angeordneten VerbindungsstdBel be- 
stehL AuBerdem sind die Haltestucke oberseitig durch 
ein elastisches Element gegen die Deckplatte abgefe- 
dert Mit dieser Losung wird nur eine bedingte Aus- 
weichbewegung der Haltestucke, nicht aber eine allsei- 
tige Umfassung und Festlegung von Profilen mit unsym- 
metrischen Querschnitten erzielt 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht dar- 
in. eine Vorrichtung zum Festlegen strangformiger Me- 
tallprofile zu schaffen. die auch Metallprofilstrange mit 
unsymmetrischem Querschnitt festlegt. o^«e daB eine 
Verdrallung der Profilenden wahrend des Abtrennvor- 
ganges erfolgen kann. 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemav rr ; t den im Kenn- 
zeichen des Anspruchs 1 genannten Merkmalen gelost 
Eine Absenkung des Scherenrahmens mit dem Gegen- 
messer unmittelbar vor dem Schneidvorgang gewahr- 
leistet beim StrangpreBvorgang einen genugend groBen 
Freiraum zum Profildurchlauf und verhindert ein nen- 
nei.^wertes Hochbiegen des Profilstranges beim Scher- 
vorg \ng. Mit dem Haltrkopf lassen sich insbesondere 
unsyMmetrische Profilstrange in der aus der PreBmatri- 
ze ausgebrachten LAge auf dem Pressenauslauf wah- 
rend d^s Schervorganges niederhaiten, so daB vom 
Schervorgang verursachte Drehungen nicht als, Drall 
uber die durch die Haltekopfe gebildete Einspannstelle 
der Profilstrange hinaus in den Profilstrang gelangen 
kdnnen. Es ist somit sichergestellt. daB die Langsachse 
des StrangpreBprofiles auch in dessen Trennbereich 
insbesondere auch bei der angequetschten Angel — kei- 
ne abweichende Richtung einnimmt, so daB beim emeu- 
ten PreBvorgang kein Drall durch die Ausziehvorrich- 
tung auf das StrangpreBprofil uber»ragen werden kann. 

Urn die Metallprofile wahrend des Trennvorgangs 
insbesondere wahrend des Schervorgangs verdrehungs- 
frei, sicher niederhaiten zu k6nnen, sind die Lamellen 
bedarfsweise durch eine Spanneinheit zusammeridrOck- 
bar. Dabei besteht die Spanneinheit vorteilhaft aus zwei 
einander gegenOberliegend am Lamellenrahmen ange- 
brdneten und die Lamellen beaufschlagenden Spannzy- 
lindern. Mit diesen pneumatisch oder hydraulisch be- 
treibbaren Spannzylindern ist das Lamellenpaket nach 
dem Oberstreifen Ober den Profilstrang zum Halten in 
seiner Lage auf dem Pressenauslauftisch zusammen- 
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druckbar, wodurch ein Verdrehen des Profilstranges ab 
dieser Einspannstelle der Haltekopfe ausgeschiossen ist 

Urn die Lamelien unabhangig von der Bewegung des 
Scherenrahmens fiber den abzutrennenden Metallpro- 
filstrang an den Einspannsteilen streifen zu konnen, bil- 
det nach einem weiteren Ausgestaltungsraerkmal der 
Erfindung der die Lamelien aufnehmende Rahmen zu- 
sammen mit einer diesen fuhrenden Halteeinrichtnng 
den Haltekopf, wobei der Lamellenrahmen durch eine 
an der Halteeinrichtung angeordnete Schubeinheit ge- 
genuber diesem in Bewegungsrichtung des Scherenrah- 
mens verschiebbar ist Dabei sind die Haltekopfe vor- 
teilhaft uber Ausgleichsdruckfedern am Scherenrahmen 
gehaltert, urn die Schereinrichtung selbst von Zwangs- 
kraften freihaJten zu konnen. 

Die Erfindung ist in einem Ausfuhrungsbeispiel an 
einer Schereinrichtung auf der Zeichnung schematisch 
dargesteilt und wird nachfolgend naher erlautert Es 
zeigt 

Fig. 1 die Schereinrichtung schematisch in einer Sei- 
tenansicht quer zur Langsrichtung des Met?.MprofiI- 
stranges, in einem Zustand vor Einleitung des Schneid- 
vorganges, 

Fig. 2 die aus Fig. 1 ersichtliche Schereinrichtung in 
einer Stirnansicht in Richtung der Langsachse des Me- 
tallprofilstranges gesehen, 

Fig. 3 eine der Fig. 2 analoge Ansicht eines den Me- 
tallprofilstrang ubergreifenden Haltekopfes, 

Fig. 4 die Schereinrichtung in einer Fig. 1 anaiogen 
Darstellung, in einem Zustand am Ende des Schneidvor- 
ganges. 

Die aus der Zeichnung ersichtliche Schereinrichtung 
ist zum Einsatz bei einer Strangpresse vorgesehen und 
ist im Bereich hinter dem Pressenkopf verfahrbar ange- 
ordnet, urn den auf dem Pressenauslauftisch aufliegen- 
den Metallprofilstrang im Pressenbereich abtrennen zu 
konnen. damit das austretende Ende eines neu auszu- 
pressenden Metallprofilstranges von der Zunge des 
Ziehwagens erMJt werden kann, urn diesen erneut auf 
der Reckbank abzulegen. 

Die Schereinrichtung weist ein Untergestell 10 auf, 
welches Qber Rollen 11 auf im Bereich der Strangpresse 
in PreBrichtung angeordneten Schienen 12 in Grenzen 
verfahrbar abgestutzt ist Dieses Untergestell weist 
zwei abstandsweise zueinander angevrdnete und zur 
Unterseite hin austretende Konsolen 13 auf, an denen 
jeweils zwei einander gegenQberliegende Hubzylinder 
14 emerends festgelegt sind, deren Kolbenstangen 15 
andernends mit einem joc^artigen Scherenrahmen 16 
verbunden sind An der Traverse 17 dieses Scherenrah- 
mens 16 ist ein Gegenmesser «8 fest gehaltert wahrend 
der Scherenrahmen selbst mittels am Untergestell 10 
befestigter FGhrungsrollen 19 an diesem vertikal ver- 
schiebbar gelagert ist Beiderseits des Gegenmessers 18 
und mit Abstand dazu sind an der Traverse 17 Halte- 
kdpfe 20 angeordnet mit denen das auf den Querstegen 
21 des Pressenauslauftisches aufliegende StrangpreB- 
profil 22 beiderseits neben der Messerebene festgehai- 
ten werden kann. Jeder der beiden Haltekopfe 20 weist 
einen U-f6rmigen Rahmen 23 auf, der zur Unterseite hin 
pffen ist und in welchem ein Paket von nebeneinander- 
hegenden dOnnen Lamelien 24 angeordnet ist, die auf 
beispielsweise nicht dargestellten, den Rahmen 23 
durchquerenden Stangen mit Langlochern in vertikaler 
Richtung verschiebbar gefuhrt sind. An den einander 
gegenQberliegenden Seiten^henkeln des Lamellenrah- 
rnens 23 ist m deren unterem Bereich jeweils ein Spann- 
zylmder 25 angeordnet, der mit einer daraus austreten- 



den Kolbenstange eine Bohrung im jeweiligen Seiten- 
schenkel des Lamellenrahmens 23 durchdringt und die 
AuBenlamelle, die vorzugsweise starker als die ubrigen 
Lamelien ausgebildet ist, des Lamellenpaketes beauf- 
5 schlagt Der Lamellenrahmen 23 ist auBerdem in einer 
Halteeinrichtung 26 in vertikaler Richtung verschiebbar 
gefuhrt und wird von einer an der Halteeinrichtung 26 
angeordneten Schubeinheit 27 betatigt Als Schubein- 
heit mag beispielsweise ein Pneumatikzylinder Verwen- 
10 dung finden, der uber dem Lamellenrahmen 23 mittig an 
der Halteeinrichtung 26 angeordnet und dessen Kolben- 
stange mit dem Lamellenrahmen 23 verbunden ist 

AuBerdem ist jeder Haltekopf 20 uber Ausgleichs- 
druckfedern 28 an der Traverse 17 des Scherenrahmens 
15 16 abgestutzt und in an der Traverse 17 festgelegten 
Lageraugen 29 verschiebbar gefuhrt Wahrend Jas Ge- 
genmesser 18 auf einer Seite uber ein an die Schneide 
angrenzendes Druckstuck 30 fest mit der Traverse 17 
verbunden ib% schiieBt sich auf der anderen Seite des 
20 Gegenmessers 18 an dieses eine in ve> cJcaler Richtung 
in der Traverse 17 verschiebbar gelagerte vjuetschbak- 
ke 31 an, die durch eine Kolben-Zylindereinheit 32 in 
vertikaler Richtung verschiebbar ist AuBerdem ist an 
der Traverse 17 eine Tasterleiste 33 in vertikaler Rich- 
25 tung mittJs eines Obertragungsgliedes verschiebbar 
gelagert das bei abgesenktem Scherenrahmen 16 in 
Kontakl mit einem an der Traverse 17 des Scherenrah- 
mens 16gehalterten Endschalter34gelangen kann. 
Am Druckstuck 30 der Traverse 17 ist eine Stellein- 
30 richtung 43 gehaltert die aus zwei seitlich neben das 
StrangpreBprofil 22 greifenden Spindeln 44 und einer 
mit diesen uber einen nicht naher dargestellten Ketten- 
trieb verbundenen Stellspindel besteht Die Spindelen- 
den 45 der Spindeln 44 treten je nach Einstellung in 
35 Anpassung an die vorgewahlte Quetschhohe des jeweils 
ausgepreBten Profiles mehr oder weniger aus der Un- 
terseite des Druckstucks 30 aus und verhindern ein 
"Luftdichtpressen" der beim Schneidvorgang gieichialis 
angepreBten Angel. 
40 Unterhalb der aus Graphitbalken gebildeten Querste- 
ge 21 des Pressenauslauftisches befindet sich ein im 
Scherenrahmen 16 gefuhrter Messerschlitten 35, mit 
•dem einerseits das Schermesser 36 fest verbunden ist 
und an dem andererseits eine dem Drucks'uck 30 der 
45 Traverse 17 gegenQberliegende Quetschbacke 37 verti- 
kal verschiebbar gefuhrt ist Audi diese Quetschbacke 
37 ist von einer Kolben-Zylindereinheit 33, die als hy- 
draulische Feder wirkt, in vertikaler Richtung beauf- 
schiagt wobei die Kolben-Zylindereihheiten 32 und 38 
50 Ober ein nicht darge^telltes Druckbegrenzungsventil 
parallelgeschaltet sind. Auf der der Quetschbacke 31 der 
Traverse 17 des Scherenrahmens 16 gegenQberliegen- 
den £eitc befindet sich neben dem Schermesser 36 am 
Messerschlitten 35 ein Druckstuck 39. Der mit dem 
55 Schermesser 36 versehene Messerschlitten 35 isi mit der 
Kolbenstange einer ortsfest am Untergestell 10 gehal- 
terten Kolben-Zylindereinheit 40 verbunden. wodurch 
eine Vertikalbewegun^ des Schermessers ermoglicht 
wird. 

so, Auf der dem Pressenkopf zugekehrten Seite der 
Schereinrichtung ist an deren Untergeste}! 310 cin zwi- 
schen die Querstege 21 des Pressenauslauftisches grei- 
fender Profilheber 41 angeordnet, der Ober einen 
Druckmittelzylinder 42 in vertikaler Richtung betatig- 
65 bar ist, urn das im Pressenkopf verbJiebene Ende des 
StrangpreBprofiles 22 nach dem Abscheren auf das Ni- 
veau der Zange des Ziehwagens anzuheben. 
In Fig. 1 ist ein Zustand der Schereinrichtung darge- 
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stellt, bei der diese bereits auf den Schienen 12 in die fQr 
die Trennung erforderliche Stellung verfahren wurde, 
wobei jedoch mit dem eigentlichen Schervorgang noch 
nicht begonnen worden ist. Zur Einleitung des Scher- 
vorganges wird zunSchst der Scherenrahmen 16 aus sei- 
ner den Freiraum zum Profildurchlauf ermoglichenden, 
oberen Endlage Uber die Kolbenstangen 15 der Hubzy- 
linder 14 nach unten gezogen, bis die Tasterleiste 33 auf 
dem StrangpreBprofil 22 einerseits anliegt und mit ih- 
rem Betatigungsfinger am Endschalter 34 einen K.on- io 
takt ausiast. durch den die Hubzylinder 14 angehalten 
werden, wodurch auch die Abwartsbewegung des Sche- 
renrahmens 16 gestoppt ist, so daB das Gegenmesser 18 
knapp oberhalb des StrangpreBprofiles 22 verbleibt. So- 
dann wird Uber die an der Halteeinrichtung 26 befestig- 15 
ten, als Pneumatikzylinder ausgebildeten Schubeinhei- 
ten 27 der Lamellenrahmen 23 mit den Lamellen 24 nach 
unten yerschoben, so daB die Lamellen 24 das Strang- 
preBprofil 22 Qbergreifen. wobei sich die auf dem 
StrangpreBprofil 22 auf treffenden Lamellen nach oben 20 
aus dem Lamellenpaket ausschiebeh, wie dies beispiels- 
weise auch aus Fig. 3 ersichtlich ist. Wenn die neben 
dem StrangpreBprofil befindlichen Lamellen 24 dieses 
StrangpreBprofil seitlich Qberfahren haben. wird die Be- 
wegung der Schubeinheit 27 beendet. und es werden 25 
nunmehr die Spannzylinder 25 derart betatigt, daB das 
Lamellenpaket in der erreichten Lage zusammenge- 
drQckt wird. Dadurch wird das StrangpreBprofil 22 vor 
und hinter der Messerebene durch die Haltekopfe 20 
festgelegt. Die das Gegenmesser 18 halternde Traverse 30 
17 dient nur, als Widerlager far den dann einzuleitenden 
Schneidvorgang. Zu diesem Zweck wird die Kolben-Zy- 
lindereinheit 40 betatigt, so daB deren Koibenstange 
und der damit verbundene Messerschlitten 35 mit dem 
Schermesser 36 nach oben bewegt werden. Gleichzeitig 35 
werden auch die beiden die Quetschbacken 31 und 37 
betatigenden Kolben-Zylindereinheiten 32 und 38 akti- 
viert, so daB neben dem beginnenden Schneidvorgang 
auch die Profilenden im Bereich der Trennebene auf das 
durch die Stelleinrichtung vorbestimmbare MaB zusam- 40 
mengequetscht werden. Die noch aus dem PreBvorgang 
resultierende Warme im StrangpreBprofil 22 erleichtert 
den Schervorgang. Gegen Er.de dieses Schervorganges 
nehmen das Gegenmesser 18 und das Schermesser 36 
etwa die aus Fig. 4 ersichtliche Lage ein. Nach dem 45 
Durchtrennei* des StrangpreBprofiles 22 werden das 
Gegenmesser 18 und das Schermesser 36 durch gegen- 
teilige Betatigung der oben angesprochenen Funktions- 
einheiten auseinandergefahren, wozu es auch noch er- 
forderlich ist, eirerseits die Spannzylinder 25 zu losen 50 
und den Lamellenrahmen 23 mit den Lamellen 24 vom 
StrangpreBprofil 22 abzuziehen. Gleichfalls wird das 
Schermesser 26 mit dem dieses umgebenden Messer- 
schlitten 35 so weit durch die Kolben-Zylindereinheit 40 
nach unten gezogen, daB das Schermesser 36, die 55 
Quetschbacke 37 und das Druckstuck 39 mit Abstand 
unterhalb der Querstege 21 angeordnet sind, wahrend 
mittels der Hubzylinder 14 der Scherenrahmen 16 und 
die in seinem oberen Bereich angeordnete Traverse 17 
mit den Haltekopfen 20 etwa in die aus Fig* 1 ersichtli- 60 
che Stellung hochgedruckt werden, so daB genQgend 
Freiraum fQr den Profildurchlauf beim nachfolgenden 
PreBvorgang erzeugt wird. Sodann wird die gesamte 
Schereinrichtung so weit in Richtung zum Werkzeug- 
kopf der Strangpresse hin verfahren, daB genugend as 
Freiraum vorhanden ist, damit die Spannzange des 
Ziehwagens das abgeschnittene Ende des noch in der 
Strangpresse verbliebenen Profilstranges erfassen kann. . 
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Zu diesem Zweck wird dann der Profilheber 41 angeho- 
ben, urn das StrangpreBprofil auf das Niveau der Zieh- 
zange anzuheben, damit die Ziehzange den noch in der 
Strangpresse verbliebenen Profilstrang erfassen kann, 
5 um einen neuen PreBvorgang zu beginnen. Es versteht 
sich, daB dabei zuvor der abgetrennte Profilstrang von 
dem Pressentisch entfernt wurde. 



Hierzu 2 Blatt Zeichnungen 



